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,Le moulage par injection d'objets.en mousse est ef fac- 
tum d'tme tagon g^ri^rale en faisant fondre vne matifere de 
moulage comprenant vm oaange d'xuie matifere plastiqixe mous- 
sable et d'un agent de scuff lage dans un plastificateur h. 
une temperature elevee qui serait suff Isante pour provoquer 
le:moussage par 1' agent de soufflage k une preSBion nor- 
male, mais en maintenant le melange sous une pression suiffi- 
samment elevde. pour dmpgcher le moussage. Ha-bituellement , on 
maintient le melange sous pression jusqu'a ce qu'il soit in- 
troduit dans la cavite de moulage d'un moule dans lequel, 
• ■ aprfes reldchement de la pression, !• agent. de soufflage pro- 
voque le moussage et le melange se dilate et remplit la ca- 
vity du moule . 

Le "brevet des Stats-Unis d'Amerique n^ 5 674 401 et 
15 la demande de brevet des Etats-Unis d'Amerique n^ 250 952 
d^pos^e le 8 mai 1972, decrivent un proced^ de moulage d'un 
Ob jet comprenant une mousse, qxii consiste (a) h. plastifier un 
melange d'une mati^re plastique et d'un agent de soufflage, 
k une tempdrature inf erieure k la temperature de moussage du- 
20 dit agent, dans un plastificateur, et (b) k injecter le me- 
lange par I'intermddiaire d'un dtranglement dans la cavity 
d'un moule, le travail effectn^. en .faisant passer le melange 
dans I'etranglement ayant pour effet de. porter le melange au 
moins k la temperature de moussage de 1 • agent, de soufflage ou 
25 porogfene. Bien que ce procede permette de produire des objets 
moulds prdsentant une structure cellulaixe de bonne qualitd 
et un fini superficiel.egalement de bonne qualite, pour cer- 
taines applications il est souhaitable que I'objet- mould prd- 
sente une peau d'une. mat i^re non expanses plus epaisse que 
50 celle qui peut Itre facilement. obtenue par le procedd fai- 
sant I'objet du brevet et de la demande de brevet precites. 

A titre iHustratif de la presente invention, on va 
ddcrire ci-aprfes -un pro cedd de moulage d'uri objet comprenant 
une mousse et une machine de moulage par injection utilisee 
35 pour- la mise en oewre dudit precede qui perraettent de mouler 
un objet ayant une peau de matifere non expansde et une Sme en 
mousse. 
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. Selon 1' une .de ses caracteristiques, la prdsente i3a- 
vention conceme un proced^ de moulage d'un o"bjet comprenant 
une raoi^isse, qui consiste (a) k plastifier une matifere de mou- 
lage comprenant un melange d'une mati^re plastique et d'ua 
5 agent porogene, dans un plastifxcateur k une temperature in- 
. ferieure a la temperature de moussage de 1' agent porogfene., 
(b) h injeoter une premiere quantity de la matiere de moulage 
du plastif icateur dans la oavite du moule, la temperatiare de 
cette premiere quantite ^tant maintenue au-dessous - de. la tem- 
1-0 . perature de moussage de l' agent porogfene ; (c) injeoter une 
seconde quantite de la matiere de moulage du. plastif icateur 
dans la casrlt^ du mouLe, la temperature de la matifere de mou- 
lage etant augmentee pendant l^injection, au moins au niveau 
de la tempiratvixe. de moussage de 1' agent porogene, la seconde 
15- quantity de matiere de moulage etant injectee dans la premie- 
re quantite de fagon que cette derniere forme une surface de 
. .. I'o'bjet moule en une matifere non expans^e et que la se.conde 
quantite forme une Sme de I'objet en mousse. 

n est preferable d'injecter la matiere de moulage k 
20 un debit constant k partir du plastif icateur, la premiere par 
tie etant injectee par un orifice qui ne limite pas suffisam- 
ment le debit pour porter le melange .k la temperature de mous 
sage de 1 'agent porogene , ' 1 ' orifice etant ensuite reduit et 
. f ormant xm etraH&Lement suff isant pour que le passage, de la 
25 seconde partie du melange le porte k la temperature de mous- 
sage de 1' agent porogene* Toutefois, en variante, on peut 
utiliser un orifice de dimension constant e, la seconde par- 
tie etant injectee dans la cavite du mouie h un plus grand 
debit assurant ladite augmentation de temjperature- 
50 n est eventuellement possible d*agrandir la cavite 

du moule,*aprfes son remplissage, pour faciliter le moussage 
de la seconde partle du melange. Cette augmentation de volu- 
me peut Stre effectuee pendant ou apres .1' injection de la se- 
conde quantite. • ' . 
55 ...Selon, une autre de ses caracteristiques, la presents 
invention conceme une machine a mouler par injection, qomp^e 
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nant (a) vn mciile formant une cavity ayant 3.a forms de l*o"b- 
3et k moiaer ; (b) \m. plastif icateur ; (c) un conduit reliant 
le plastif icateiir k vm orifice de sortie ; le plastif icateur 
inaectant une matifere de moulag^luide dans le condxiit ot de 

5 .1' orifice de sortie dans la cavity du moule a xin debit cons- 
tant pendant 1* utilisation de la machine ; et (d) une vanne- 
placee dans le conduit et mobile entre des premiere et secon- 
de. posit ions, le d^placement de la vanne de la premiere k la 
seconde position augmentaiit la resistance k I'ecoulement de 

10 la matifere de moulage fluide pendant son injection du plasti- 
f icateur dans la cavite du moule • 

Une machine comme celle d^crite dans le dernier para- 
graphe comporte commodement une vanne mdntee dans le conduit ; 
. dans, la premifere position, ladite vaime ne limite pas le de- 

15 bii?6.e. la matiere de moulage le long du conduit, mais dans la 
seconde position, ladite vanne forme :un' orifice k l^int^rieur 
du . conduit qui. a une section plus petite que celle de ce der-. 
nier.en position coaxiale de manifere que le debit dela ma- • 
tiere de moulage spit limits dans le conduit. Le conduit a 

20 . commodement une section droite circulaire et 1' orifice est 
de preference gen^ralement circulaire. ou sensiblement circu- 
laire et coaxial au conduit. 

invention sera d^crite plus en detail en r^ponse au 
dessin annexe k titre d'exemple nullement limitatif et sur . 

25 lequel : 

. la figure 1 represente schematiquement une partie de 
la. machine k mouler par injection donn^e k titra illustratif, 
k un stade intermediaire de la mise en oeuvre du precede se- 
lon l! invention ; et 

50 la figure 2 est une vue analogiae k la figure 1 a la 

f in de la mise en oeuvre du proc^dd. 

Le precede donne k titre illustratif est un precede de 
moulage d'un objet comprenant une mousse et implique I'u- 
tilisation de la machine k mouler par injection donn^e k ti- 

55 tre illiistratif qui comporte un plastif icateur 2 comprenant 
un cylindre 4 et une vis 6 mont^e dans ce dernier. Une matifere 
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; de mo-alage comprenant ^m melange d'une matifere plastique 
'granuLaire et d^un agent porogbne decomposable pai' la ctia- 
leur est introduite dans le cylindre par 1 ' intermediaire d>ime 
treioie 8 et eat mise a I'etat fluide en .^tant ref o"ul& par 

5 rotation de la vis 6 autour de son axe en direction d*\me 

buse 10 de la machine montee sur le cylindre. On peut se re- • 
f^rer au "brevet des Btats-iJnis d'Ain(?rique 5 674 401 et k 
la.demande de brevet des . Etats-Unis d'lm^rique n^ 250 932 
pr^cites pour xme explication suppllmeiitaire h la f ois des 

10 • matiferes qui pewent §tre utilisees et de I'appareil .partis 
oulier pouvant Stre. mis en oeuvre.. 

. La buse 1 0 oomprend un conduit 1 2 reliant le plasti- 
ficateur .2 h un. orifice de sortie .14 par lequel la matifere 
de moulage peut §tre injectee k partir du plastificateur. 

15 TJne vanne 16 de la. machine donn6e k titre illvistratif est 
montee en travers du conduit et peut dtre d^placee entre une 
premifere position (representee sur la figure 1 ), dans laquel- 
le eHe ne limite pas le d^bit du melange le long du condxdt, 
et une seconds position dans laquelle elle limite le d^bit du 

20 melange le long du conduit (voir figure 2). 

Le condiiit 12 a vme section circulaire et la vanne, 
lorsqu'elle est dans sa seconde. position, determine un * ori- 
fice 18 place dans le condxiit, ledit orifice 18 ayant une 
section gendralement circulaire ou sensiblement circulaire, 

25 de preference une section en forme de polygene regulier, et . 
ayant \m axe corresppndant k celui du conduit . 

En utiiisant la machine pour la mise en "oeuvre du 
precede donne a titre illustratif , on fait t burner la vis 
6 pour refouler le melange vers la buse 10, la vis se de- 

30' plapant vers l*arrifere du cylindre* la temperature du m^lan-. 
ge est maintenue . legferement au-dessous de la temperature a 
laquelle 1* agent porogene se decompose. 

La buse est en contact avec un moule 30 comprenant 
une cavite, ledit moule etant const itue par des elements 32 

35 et 34 montes de manifere k se deplacer I'un par rapport k 
1* autre entre une seconde position relative, (figure 2) dans 
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laquelle la cavity a la forme de I'objet- :aov2.6 et uifi^- pre- 
■ miere position relative (figure 1) dans laquelle le voliime de 
la cavitd est plus petit que celui de I'objet, 

Apres un mouvement de recul desir^ de la Tis, alors 
5 que les elements 32 et 34 du moule sont dans leur premiere 
position relative et que la vanne occupe sa premiere position, 
la vis est avancee axialement le long du cyllndre pour injec- 
ter une premiere quantite de matiere de moulage h un debit 
constant du cylindre le long du conduit 12 dans 1' orifice 14 
10 et par \m jet de coulee 36 dans la cavit^ du moule, la quan- 
tity de travail effectue sur la matiere de moiLLage pendant* 
1« injection n'etant pas suffisante pour porter la temperatu- 
re de la matiere k celle k laquelle 1» agent porogene se de- 
compose. Aprfes 1* injection de la premiere- quantite (qui peut 
15 §tre ou non suffisante pour remplir la cavite formee entre 
les. deux elements , du mo\ile lorsqu'ils occupent leur premiere 
position relative), la vanne est places dans sa seconds posi- 
tion, dans laquelle elle. augmeiite la resistance a l^eooule- 
ment de la matiere de mo.ulage pendant son injection, et ui).e . 
20 seconde quantity de matiere de moulage est -injectee audit 
debit constant du cylindre le long du.condxxit 12 dans la ca- 
vite du moule. 

la quantite de travail effectuee sur la seconde qxianti- 
te de matiere de moulage pendant, son injection est suffisante 
25 pour porter ladite matiere de moulage a une temperature eu- 
. periisure a celle a laquelle 1' agent porogene se decompose* 
.le ..courant- de la seconde quantite est injecte tout . 
d'abord dans la matifere correspondant a la premiere quantite 
et rest e sens iblement dans cette dernifere. A la fin du rein.- 
30 plissage de la cavite du moule, lorsque les elements du mou- 
le sont dans leur premiere position relative (ce qui corres- 
pond commodement h la fin de 1' injection de la seconde quan- 
tity), les deux elements 32' et 34 sont deplaces jusqu'k le\xr 
■ seconde position relative pour faciliter le moussage- de cette 
35 seconde quantity, • 

Aprfes refroidissement de la matifere de moulage dans i la 
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cavite du moule, l^objet moul^. est enleve du moule et il 
comprend une peau de matiere non expanses et une Eme de movis- 
se. 

A la fin de 1* injection de la seeonde ftuantite, la 
5 vanne pent Stre eventuellement ramen^e & sa pr^mifere position 
et une troisifeme qixantite, de faible valextr, de la matiere de 
moulage peut Stre inject^e du plastif icate-ur audit d^bit cons- 
tant dans la cavitii du. moule, la quantite de travail effectuee 
sur la matiere de moulage pendant 1' injection de cette troi- 
10 " siSrae quantite h'etant pas. suffisante pour porter la matifere . 
de moialaige a la temperature h laquelle 1 1 agent pprogene se 
decompose, cette troisi^me quantity de matifere de moulage 
formant lin jet de coulee de I'objet mould en matiere non ex- 
pans^e qui peut. ©tr^ rogne de I'olijet moule eans mettre h 
15 decouvert ia mousse de. son ame. 

: II va de soi qixe de nombreuses modif icsitions peuvent 
. Stre apportees .au precede et a I'appareil decrits sstns sortir 
du cadre de 1' invention. 
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REYENDICATIO yS 

1. Precede de laoxilage d'bbjets cn mousse de matifere 
plastique, caract^risd en ce qu'il consiste h plastifier toie 
matifere de moulage corcprenant un melange d'vine matiere plas- 
tique et d*im agent porogfene k une temp^ratiire infdrie'ure k 
la temperature de moussage de 1' agent porogfene, h injecter 
une premifere quantity du melange plastifie dans la cavite 
d»uh moule tout en maintenant le melange au-dessous de la 
temperature de moussage ; k inject er une seconde quantity 

10 de melange dans la cavite du moule ; a porter le mdlange de 
cette seconde quantite pendant son injection au moins a la 
temperature de moussage de 1» agent porogfene, la seconde quan- 
tity du melange etant injectee dans la premiere quantity de 
manifere que cette derniere forme une surface de l^otjet mou- 
15 16 en mousse non expansee et. que la seconde quantity constitue 
une fime de I'objet en mousse.. 

2. Proced^ selon la revendication 1, caract^ris^ en 
ce qu'il consiste k opposer une resistance k 1 ' ecoialement 

de la seconde quantity du melange plastifie lorsqu'il est in- 

20 jectd pour porter ledit melange au moins a la temperature de 
moussage de 1' agent porog^ne, 

.3. Proced^ selon la revendication 2, caract6ris6 en 
ce que l^etape consistant k opposer une resistance paaTtrot- 
tement consiste k refouier la seconde quantite du melange 

25 plastifie dans un orifice ou passage de petite section. 

4. Appaxeil k mouler par injection comprenant un 
moule formant une cavitd dans laquelle un objet doit Stre 
forme, un plastiflcateur dans lequel un melange d^xme matikre 
plastique et d*un agent porogfene est plastifie et maintenu k 

50 l*etat fondu au-dessous de la temperature de moussage de l*a- 
gent porogkne, un- conduit reliant le plastif icateur k un ori- 
fice de sortie par lequel le melange est injecte dans la 
cavite du mouLe a un debit Bensiblement constant, appareil 
caracterise en ce qu'il comporte une vanne (16) dans le con- 

55 duit (12) et qui peut §tre' deplacee entre des premiere et 

seconde positions, la premikre position etant .destines k per- 
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mettre 1* ecoulement lil}i'e du melange dans le conduit (12) 
et la seconds position etant destines a opposer ^me resistan- 
ce au passage du melange qiii est suff isante pour porter le 
melange au moins a la temperature de moussage de 1* agent po- 
5 rogene. 

5. Appareil selon la revendication 4, caract^ris^ en 
ce que la vanne 0 6) comporte un ^l^ment destine k r^duire 
la section de 1' orifice (18) par lequel le melange est injec- 
ts. 

10 6. Appareil selon la revendication 4, caracteris^ en 

ce que la vanne (16) comporte un premier orifice ayant une 
section au moins dgale h celle du conduit (12) et un second 
orifice (18) ayant une section plus, petite que celle du con- 
duit (12). . 



73 13673 

PL: uIIQUB 



2180831 





